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The invention concerns a method and an apparatus for consolidation of slivers or threads 
from or with synthetic fibers by welding. The goal of the invention is to manufacture high- 
strength textile threads productively with a with a normal, low, or zero twisting. The invention is 
an interval and shock-type thermal treatment of slivers or threads from or with synthetic fibers. 
The treatment can be effected by high-frequency welding, ultrasonic welding, laser beam 
welding, or microplasma jet welding. The method and apparatus can be implemented with 
classical ring spinning, OE spuming, and also by a completely new spinning method. The 
application areas extend to all yam-producing industrial branches, such as cotton spinning, the 
combed yam and carded yam industry, and to processing these synthetic fibers unadulterated or 
in a mixture. 

Application area of the invention 

The invention refers to the area of textile technology. In particular, it can be used in all 
thread-forming fiber spinning machines. 
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Characteristics of the known technical solutions 

As a rule, textile threads are consolidated by imparting twist and by using fiber friction. 
Known machine techniques for this are ring spirming and OE spinning. Fibers can also be 
produced by imparting false twist and by rubbing or by air jet. 

Methods are also known in which the fibers are bound with the addition of adhesive 
substances, without twist or with low twist. 

The main deficiencies of these methods are excessively low productivity, excessively low 
machine output, and, in the product, limited strength utilization between fiber and thread. 

Goal of the invention 

The goal of the invention is to produce textile threads firom or in a mixture with synthetic 
fibers with high productivity, high machine output, and with a maximum strength utilization 
between fiber and thread. 

Description of the essence of the invention 

As its goal, the invention aims to produce textile threads characteijized by high strength 
with a high effectiveness. To implement this goal, known machine systems are used which are 
equipped with additional devices. 

Synthetic fibers can be welded pure, in a mixture with one another, or in a mixture with 
natural fibers, such as cotton or viscose fibers, by purposeful thermal exposure. 

The following listed materials are very suitable for melting: 

-polyester 

-polyamide 

-polypropylene 

-acetate, among others. 

In accordance with the invention, the fibers are welded after stretching and after leaving 
the last clamping point, at a distance fi-om the latter which is smaller than the fiber length. 

Before welding, the production of an ahnost round cross section of the sliver is effected 
in a known manner by twisting, rubbing, or by compressing. 

In OE spinning, wherein the thread has akeady obtained its form and its specific 
characteristics by spinning in a rotor or air vortex, welding in accordance with the invention takes 
place at a point between the spinning chamber and the take-up body, which does not need to be 
defined concretely. This consolidation by welding is used for the higher strength utilization of the 
fiber by the thread. 
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Different welding techniques can be used based on the processes of the plastics 
manufacturing industry^ such as 
-high-frequency welding 
-ultrasonic welding 
-laser beam welding 
-microplasma jet welding. 

The thread strength is no longer attained by the static friction with one another of the 
twisted-together fibers, but rather from a firm union effected by welding. Major fiber damage 
that arises at the welding site is equalized by the overall higher fiber strength utilization in the 
thread. 

If a low twist is still imparted, whether true or false twist, it should be selected such that a 
more or less round cross section of the slivers is obtained. This occurs if the twist coefficient a^, 
is between 15 and 50, as a function of the fiber fineness. 

During the welding, the temperature must correspond e^pproximately to the melting point 
of the synthetic fibers to be welded at the time of its effect on the slivers. 

The time intervals for the thermal action are programmed as a function of the delivery 
speed of the sliver or the thread such that the distance between consolidation points is shorter 
than the fiber length of the synthetic fibers. 

The apparatus for welding the synthetic fibers consists of welding elements that are 
arranged as stationary, rotatable, or oscillating such that the sliver or thread can be conducted 
between each welding element pair. 

Embodiments 

The invention is explained below based on embodiments. The figures show the following 
in the appropriate drawings: 

Figure 1 : schematic representation of the method on the ring spinning frame 

Figure 2: rotating apparatus for welding 

Figure 3: another variant of the welding apparatus 

Figure 4: schematic representation of the method on OE machines 

Figure 5: schematic representation of the method 

1 . In Figure I, the roving yam I of a flyer sliver, consisting of 67% polyester fibers and 
33% cotton, is presented to the stretching unit in a known manner and drawn. After drawing of 
the roving yam 1 and immediately after leaving the last pair of rollers 2, the sliver 3, which is 
compressed by a slight twisting with a^^ 30 by means of a spindle, ring, and nmner and brought 
into a round form, is spot-welded. 
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1 he apparatus 4 consists of the two welding elements 6, 7. The pulses for welding the 
sliver 3 are provided by a central control device, not shown, at the end of the machine. With a 
fiber length of 40 mm of the synthetic fibers, the intervals x of the welding unions are 30 mm. 
Tht apparatus 4 for welding the sliver 3 is placed at a distance y of 35 mm from the last clamping 
point 5 of the stretching unit. 

The delivery speed of the sliver 3 is 60 m/min, vnth the time interval of the thermal 
treatment being 0.03 sec. 

With a welding site of a maximum 1 mm in length, the duration of the operation should 

be 0.001 sec. 

The welding pulse temperature is to be set according to the melting point of the synthetic 
fibers such that in the aforementioned Urae of 0.001 sec, 50-500 synthetic fibers of the sliver 3 
fuse together intimately. 

The welding elements 6 and 7 are stationary and are placed at a distance z of 0.3 mm to 

2 nun fi-om another. 

2. Another variant of the welding apparatus is illustrated in Figure 2. The thermal 
exposure is effected via the rotary welding elements 8 and 9. The mutual separation z of the 
welding element pair 8, 9 here is smaller than, the same as, or larger than the diameter of the 
sliver 3. 

The circular periphery of one welding element 10 to the other 1 1 is smaller than the 
length of the synthetic fibers, and the circumferential speed of the points 10 and 1 1 is equal to the 
delivery speed of the sliver 3. 

The circular distances between the points 10 and 11 are to be made smaller than the 
synthetic fiber length if the circumferential speed of the periphery of the welding elements 8 and 
9 is smaller than the delivery speed of the sliver 3, and vice versa. 

3. Figure 3 makes clear another possible embodiment of the welding apparatus. The 
stationary welding element 12 and the ellipsoidal or circular oscillating welding element 13 work 
together, with the rate of movement of the element 13 in the direction of thread movement is 
equal to the drawing speed of the sliver 3. 

A rotation or double oscillation of the welding element 13 is equal to the time interval of 

the welding. 

The mutual separation z of the elements 12, 13 is equal to or greater than the diameter of 
the sliver 3. 

The welding union takes place at the moment that the welding elements 12, 1 3 are the 
smallest distance fi-om one another. 

Two movable welding elements 13 can also work together. 
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4. Figure 4 schematically shows the arrangement of the welding device with the OE 
spinning method. The drawing sliver 14 is conducted to the spinning chamber 1 5, opened, and 
the thread 16 is spun in a known manner. A variant 18 of the apparatuses according to Examples 

1 , 2, or 3 is placed between the spinning chamber 1 5 and the drawing roller pair 1 7 or the take-up 
device (not shown). 

5, Figure 5 presents the method and the apparatus of a completely new spinning 
technology. The shver 14, in the form of a card or drawing strip or a flyer sliver, is conducted to 
an opening and drawing element 20, parallelized with respect to a sliver 3, and refined and 
brought to an approximately round form in the compressor 21 . After the drawing roller pair 22, a 
variant 23 of the apparatuses according to Examples 1, 2, or 3 effects welding of the sliver 3. 

The finished thread is preferably taken up by the bobbin element 19 on a cross-wound 
bobbin 24 in a known manner. 



Claims 

1 . Method for the consolidation of slivers or threads firom or in a mixture with synthetic 
fibers with a high strength, characterized in that a sliver (3) or a thread (1 6) is welded, at 
intervals and in shock fashion, after the clamping point of the roller pair (5), at a distance (y) 
from the clamping point of the roller pair (5), by thermal effect using high-frequency energy, 
ultrasound, a laser beam, a microplasma jet, or other welding methods, with stationary welding 
elements (6, 7, 12), rotating welding elements (8, 9), or welding elements (13) moving back and 
forth; the effective temperature on the synthetic fibers corresponds to the melting point of the 
individual synthetic fiber material; and the distances (x) between the thermal treatment points are 
smaller than the fiber length of the synthetic fibers; and the time intervals of the welding are 
determined according to the formula: 



X thread delivery (m/min) 

fiber lengt h (nun) x factor F 

60 (sec/min) 



in seconds, wherein the factor F is 0.5 to 0.9. 

2. Method according to Claim 1 , characterized in that during the OE spinning, welding of 
the thread (16) is effected between the spinning chamber (15) and the drawing roller pair (17) or 
the spooling device. 

3. Apparatus according to Claims 1 and 2, characterized in that welding elements (6, 7, 
12, 8, 9, 13) for welding the sliver (3) or the thread (16) are placed at a distance (y) after the 
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clamping point (5) or drawing roller pair (17), and in particular with slightly or nontwisted 
slivers (3), the distance (y) is smaller than the fiber length of the synthetic fibers. 

4. Apparatus according to Claim 1 , characterized in that two opposing welding elements 
(6, 7) are placed, stationary, at a distance fi-om one another, are located between the drawing 
element (2) or the spinning chamber (15, 20) and the winding-up device, with the sliver (3) or 
thread (16) being conducted between the welding elements (6, 7), wherein the distance (z) is 
greater than the diameter of the sliver (3) or the thread (16). 

5. Apparatus according to Claim 1, characterized in that the welding elements (8, 9) are 
placed opposite one another, arc designed with a circular or star-like shape, and can be rotated in 
the direction of the movement of the thread, and the smallest distance (z) of the welding elements 
(8, 9) from one another is smaller, equal to, or larger than the diameter of the sliver (3) or the 
thread (16), wherein the circular periphery fi-om one welding element point (10) to the next 
welding element point (1 1) is smaller than the length of the synthetic fibers and. at the same time, 
the circumferential speed of the circular periphery of the two welding element points (10, 1 1) is 
equal to the delivery speed of the sliver (3) or the thread (16). 

6. Apparatus according to Claim 1, characterized in that the circular distances between 
the welding element points (1 0, 11), are to be selected, linearly in the same ratio, smaller than the 
synthetic fiber length in proportion to how much the circumferential speed of the sliver (3) or the 
thread (16) is reduced and vice versa. 

7. Apparatus according to Claim 1 , characterized in that a stationary welding element (12) 
and an ellipsoidal, oscillating welding element (13), or two opposite, oscillating welding 
elements (13), work together, wherein the ellipsoidal circumferential speed of the welding 
element (1 3) is equal to the delivery speed of the sliver (3) or the thread (16), and the rotational 
direction of the welding element (13) takes place in the direcfion of thread movement. 




Fig: 5 



DEUTSCHE DEMOKKATISCHE REPUBLIK PAT ENTSCHRIFT 

„.,™«.*=«=P=»« ' ,«. DDo„ 240 918 A1 

ErtBittgem§flS17Ab8aalPatBm9e5eU 4(51) 

0 01 H 1 6/00 




AMT FOR ERFINDUISIGS- UND PATEIVTWESEN . rn der vom Amneider elngerelchtan Fassuno vwdffentlicht 



(21) WPD01H/280 636 7 (22) 16.09.85 ' W ^S.U.B6 

(71) VEB Veroinigte eaumwoBspinnerelen und Zwimerelen. 9360 Floho. Willy-UtiHg-Strette 32. 00 

(72) . Reuter, Helmar, DD • 

(54) Verfahren und Vorrichtung zum Verf astigen von FaserbBndchon 

(57) Die Erfuidung betrlfft ein Verfahren und elne Vomchtung. um FaserbSndchen odar FSderi aus oder mh 
Synth^^^^^^^ durch VorachweiBan zu varf estigen. Ziel der Erflndung tet textile F5den In hoher Featigke-t 
normaier. geringef oder ohne Drehoag produktiv henustellon. B.I der Erfindung handelt ea alch um eine Int^'vol - und 
Z^c^^Ib T>rermobahandIung von Fasarbandchen oder FSdeo aus oder mrt Synthasefesern. D.a Bahandkmg kenn 
durch HachfrequenzachweiUen. Ultraschallschweiaen, Laserstrahlechweifien oder MiJ^opIastnastrahlschweiRen 
erfolgen. Das Verfahren aowie die Vorrichtung kann beim kJaeaiachen Ringapinnen belm OE-Sp nnen ""d «uc^^^^^^^^^ 
ein v61Ii9 neuas Spinnverf ahren raalisiert warden. Die Anwendungsgebieta aratrecken aich auf alle BJ^"^^^*'*'^"'?^" 
Industriazweige. wia BaumwoHsplnnereien, Kammgarn- umJ Sirelohgamlnduatri©. aoweh diese SynthesefBsarn rem 
Oder in Mischung verarbeiten. 



ISSN 0433-6461 



^3 Seiten 



Titel der ErfAndung 

Verfahren und Vorrichtung zutn Verfestigen von Faserbandchen 
Anwendunqsqebi e t der Erfindung 

Die Erfindung bezieht sich auf das Gebiet. der Tex t i 1 t echnik 
5 Inshesondere kenn sie an alien f adenbi 1 denden Faser-Spinnwa 
schlnen zur Anwendung komtnen, 

Charakterls tlk der bekennten technischen Losungen 

In der Regel warden textile Faden dorcb Or ehungs er t el lung 
und unter Ausnutzung der Faserreibung verfestigt*. Bekennte 
10 Meschinentechniken sind dafur das Rtngeplnnen und das OE- 
Spinnen, kbnnen auch Fesern durch Fal schdrah t er t eilung 
und durch Nitscheln verfestigt warden odar durch pneuraetl- 
sche Verwi r ta si un g . 

Es sind auch Verfahren bekannt, bei denen die Fasern unter 
15 Zusatz von Klabesubs tanzon drehungslos odar mi t geringer 
Orehung varbunden warden. 

Die HauptraSng©! dieaer Verfahren sind zu geringe Produktivi 
tat. zu geringe Maschinenleis tung und beim Erzeugnis eine 
begrenzta F e s t 1 gk ei t s ausnu trong zwischan Faser und Faden, 
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20 Ziel dsr Erfindung 

Ziel der Erfindung ist es , textile Faden aus Oder In Mischung 
rait Synthesefasern mit hoher Pr oduk t ivi ta t , hohen Maschinen- 
leistungen und rait einer maximalen P es t 1 gk el tsausnu t rung 
zwischen Fsser und Faden herzus t all en . 

25 DarieQunQ d es Wesens • der Erfindung 

Oer Erfindung llegt die Aufgabe zugrunde. textile Ffiden. die 
sich durch eine hohe Festigkelt suszeichnen., mit hoher Effek- 
tivitSt herzustellen, Zur Verwirklichung dieser Aufgabe war- 
den bekannte Ma schinens/ s t erne » die rnit Zus a t zeinr Ic h t un gen 
30 ausgerustet slnd. elngesetzt. 

Synthesef asern sind rein, in Mischung un t ar ei nander oder in 
Mischung mit nativen Fasorn, wi^ Baumwolle oder Vlskosef asern 
durch gezielte Ther moel nwlrkung ver schweiObar . 

Die nachfolgend au f gef Ohr ten Materielien eignen sich gut fur 
35 das Verschmelzen : 

- (>olyestar, 

- Polyamid, 

- Polypropylen , 

- Aze t at u . a . 

40 Erflndungsgeniafl werden die Fesern nach dem Verstrecken und 
nach dem Verlassen des Jetzten Klennnpunk t es ^ in einer Ent- 
fernung von. diesem. die kleiner als die FaserlSnge ist. ver- 
schweift t . 

Die Herstelluhg des Faser bSndchens vor dem VerschwelBen zu 
45 einem nahezu runden Ouerschnitt erlolgt In bakennter Waise 
durch Verdrehen, Nitscheln Oder durch Verdichten. 



Beim OE-Spinnen. wonach der Faden selae Form und seine spezi- 
fiftchen EigenscKaf ten durch das Erspinnen im Rotor- oder 
Luftwirbel schon erhaiten hat. erfolgt das er f indung'sgemaQe 
50 VerschweiBen en einem Punkt zwischen Sp tnnJcainnier und Auflauf- 
kBrper, der nicht konkret definiert werden muQ . Oiese Ver- 
festigung durch SchweiSen .dient zar hSheren Fes t i gkei t saus- 
nutzung von Faser zum Faden . 

Ausgehend von dfen Prozessen der kuns ts tof f verarbei tenden In- 
55 dustrlo kbnnen verschiedene SchweiQ t echnik ©n zur Anwendung 
k omroen , wie 2 . B . 

- Hochf r equenzschweiDon 

- Ul traschallschweiBen 

- Lasers trehlschweiScn ^ 

60 - MikroplesmastrahlschweiOen . 

Die Faden festigkeit wird ntcht mehr durch die Haftreibung der 
zusemtnengedreht en Fasern un t er elnander errelcht, ^ondcrn es 
erfolgt eine teste Verbindung durch das SchweiBen. pie even- 
tuell auftretende geringe Faser schadigung an der SchweiBs tell e 
65 wird durch die insgesemt hbhere Feser f ea t i gk e I t s ausnu tzung im 
Faden wieder egalisiert. 

Wenn noch eine geringe Orehung erteilt wird. gleich ob echte 
Oder Falschdreht, ist diese so zu wShlen.. daB ein etwa runder 
Ouerschnitt der Fas erbendchen erreicht wird. Dos iritt ain, 
70 wenn der Dr ehungsbeiwer t ^ zwischen 15 und 50 in AbhSngigkeit 
von der F 9 ser f einhel t liegt. 

Die Temperatur muQ wfihrend des SchweiSens, zura Zeitpunkt ihrer 
Einwirkung auf das FaserbSndchan e.twa dem Schmclzpunkt der zu 
ver schweiBenden Syn thesef asern antsprechen- 

75 Die Zei tin tervalle fQr die Tharmoeinwirkun g werden in AbhSngig 
keit zur Lief ergeschwindigkei t de» FaserbS ndchen s bzw. des 
Fadens programmiert und zwar ao, dai9 die Entfernung der Ver- 



festigungspunkte kurror als die FaaerlSnge der Sy n t h es o f aser n 



ist 



80 Die Vorrlchtung zum SchweiBen der Synthesef asern besteht aus 
Schv.eiOele»ente. die I e. ts tahend . drehbar Oder schwingend so 
angeordnet sind, daS zwUchen jeden. SchwslBelementenpaar das 
FaserbSndchen Oder der Fadan gefuhrt warden kann. 



Aus f Ohr unqsbe tsplele 

85 .Die Erfindung wird nachstehend an AusfOhrungsbeispielen er- 
lautert. In den dazugehbr i gen Zei chnungon z e I gen : 

Fig. 1: die schema t i BChe Darstellung das Verfabrens an der 
Rlngspinnn aschi n e . 

Fig. 2: routierende Vorrichtong zum SchweiBen 

90 Fig. 3: eine weitere Varisnte der SchweiB v orri ch t ung 

Fig. 4: die schemetische Darstellung des Verfahr«ns an. 
OE-Maschinon 

Fig. 5: die s chema t i scho Darstellung des Verfahrens 

1. In Fig. 1 wird das Vorgarn 1 elner' Fly er lun t e- aus 67 % Poly- 
95 esterfesern und 33 X Baumwolla dem Streckwerk in bekanntar 
Weiss vorgelegt and verzogen . Nach dem Veriiehen des Vor- 
garnes 1 und onmittolber nach dew Verlassen des letzten 
Walzenpaares Z wird das Fa ear bfindc hen 3. das durch leichte 
Drehungsgebung mit^^ 30. mittels Spindel . Ring und Lfiufer 
100 verdichtet und in eina runde Form gabracht wird. ponktartig 
V er schweiQ t . 

Die Vorricbtung 4 besteht aus den b^elden SchweiOelement en 6 
7. Die Impulse zum VarschweiOen des Faserbandchens 3 werden 
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durch ein nicht gezeigtes zentrales Stevargerat em Ende 
105 der Maschine gegeban. Bei elner FaserlSngo von 40 mm der 
Sy n thesef Bsern betragen die AbstSnde x der SchweiBver- 
bindungen 30 mm. Die Vorrichtung 4 zuro VerschwelBen des 
Faserbandchens 3 ist in einer Entfernung y von 35 mm zum 
letzten Klemmpunkt 5 des Streckwerks angebracht, 

no Die Lief argeschwlndlgkeit des FaserbSndchens 3 belauft 

*icb auf 60 m/mln, wobei der zeitllche Abstand dar Thermo- 
behandlung 0,03 9 betragt. 

Bei einer SchweiQs t el 1 e von maximal l.mm LSnge. darf die 
Einwirkungsdauer 0,001- s betragan. 

115 Die Schweiairapulstemperatur ist entsprechend des SchraeXz- 
punktes der Syn t hasef aser so einzua t al len , damit in der 
genannten Zeit von 0.001 s die Syn these fasern des Fesar- 
banchens 3 in einer Anzahl von 50 - 500 innig mitelnender 
ver schmelzen . 
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Die Schweieelemente 6 und 7 slnd feet und in einem Abstand z 
von 0,3 mm bis 2 mm zuelnander angeordnet. 



In Fig. 2 wird eine waitere Veriante der SchweiBv orr ich t ung 
ariautert. Debei erfolgt die Thernioelnwirkung Ober die 
routierenden Schwe iBel emen t e 6 und 9. Der Abstand 2 des 
SchweiOelementenpaaros 8, 9 zueinender 1st hier kleiner, 
gleich oder grdSer als dar Ourchmesser des Faserbandchens 3. 

Die kraisformige Peripherie von einem SchweiQ el eraen t 10 
zum anderen 11 ist kleiner ale die LSnge der Syn thesef aser n 
und die Um t angs geschwl ndi gk e i t der Punkte 10 und 11 ist 
gleich der Li e f argeschwindi gk ei t des Fasarbdndchens 3, 



Die k r Bi s f ormi gen Abst^nde der Punkte 10 und 11 sind 
kleiner als die Syn t hesef aserlange zu wShXen. wenn die 
Umf angsgeschwin'digkei t der Peripherie der SchweiQele- 
mente 8 und 9 gerlnger als die Li ef er geschwindi gk ei t 
des Faserbandciien$ 5 ist und umgekehrt. 

Die Fig. 3 verdeutlicht eine weitere Aus f Ohrungsmttg 1 ich- 
keit der SchweiB vorrich tung . Oaa featatehertde Schweifl- 
alement 12 und das elipsen- Oder krelsfbrmig schwingende 
SchweiB element 15 wir ken- zu9 amrnen « wobel die GaschMindig- 
kelt der Bewegung des Elementes.l3 in Richtung Fadanlauf' 
gleich der Ab jrugsgeachwindlgkei t des Feserbandchens 3 
ist. 

Eine Urodrehung oder Doppel schwingung des SchweiB elemon t e s 
13 ist gleich dem i t i n t er v ell des SchweiQens • 

Der Abstand z. der El^mente 12. 13 zueinander ist gleich 
Oder grbOer als der Ourchmesser des Faserbandchens 3. 

Die Schwei8varbindung erfolgt zu dem Zeltpunkt. wonn die 
SchweiBelement e 12 , 13 die geringste Entfarnung zueinander 
habon ... 

Es konnen auch zwei bewegliche Schwe^O el emen t e 13 zu- 
s ammenwir k en . 

Die Fig. 4 zeigt schematisch die Anordnung der Schweid^ 
einrichtung b eiro OE-Spinnver t ahren . Dabel wird das 
Streckenbend 14 der Spionkeromar 15 lugefOhrt. aufgelost 
und der Faden 16 in bekannter Weise ersponnon . Zwischen 
der Spinnkammer 15 und dem Abzu gswalzenpaar 17 Oder der 
nicht gezeigten Au f spul einr Ich tung wird eine Variante 16 
der Vorrich tung an nach den Beispielen 1, 2 oder 3 an-ge* 
bracht . 
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160 5 . In der Fig. 5 wird das Verfahren und die Vorrichtung in 
einer vollkommen neuen Splnntechnik vorgcstelXt . Das 
Feserband 14 in Form einea Kerden- odor S t r eckenb an de s 
Oder einer flyerlunte wird einera Auflbse- und Verzugsorgan 
20 zugefuhrt, zu einem FaserbSndchen 3 parolleXisi er t 

165 und verfeinert und in dera Verdichter 21 in eine annShernd 
runde Form gebracht . Nach dem Abzugswslzenpaar 22 fuhrt 
eine. Variants 23 der Vorrichtungen. nach den Beispi^lan 1, 
2 Oder 3. das VerschwelOon des Faserbandchens 3 durch, 

Oer fertige Foden wird in bekanntar Weie© vor zugswe i ae auf 
170 eine Kreuzspule 24 durch das Spulorgan 19 eufgewunden. 



8 



Er findunqsansprueh 

1, Verfahren zura Verfestigen von F as erbSn dchen oder Faden 

9US Oder io Mischung mit Sy n t ha se f asern mi t hoher Fastlg- 
kait. dadurch g ekennz ei chne t « daO ein Fasarb^ndchen (3) 
Oder ein Fadan (16) nach dem Klammpunkt des Walzenpaaras 
(5) in einem Abstand (y) vom Klamnpunkt des Walzqnpaares 
(5) durch die Thermoeinwirkung witte.ls Hochf r equenzener- 
gie, Ultraschall. taaerstrahl, Mikroplasmsstrshl Oder an- 
derer SchweiSver f ahr en mittels tests tehender SchweiOele- 
mente (6; 7; 12), routierende SchwelBelemente (8; 9} Oder 
sich hin- und herbewe gende SchwelBeleraent e (15) intervQll* 
und schockartig verschwai&t wird, die £inwlrkungs temper a- 
tur auf die Sy n t hese f aaern dem Schmelzpunkt des jeweiligen 
syn the t i schem Fasermat erials entspricht und die Abst^nde 
(x) der Therroobehandlungspunk t e kleiner a'ls die Feserlang'e 
der Sy n thesef asern sind und sich die zeitlichen Intervalle 
des SchweiSens nach der Formel 

-= -r-n 1000 (rem) — Fadenlief erung (m/mln) 

Faserlange (roin) x Faktor F j % ^ # 

60 (e/min) 

in Sekunden. wobei der Faktor F 0«5 bis 0.9 betrdgt. er- 
mittaln. 

2. Verfahren nach Punkt -1, dadurch gek ennze ichne t . da8 die 
Verse hwe IQun g des Faden!» (16J beim OE-Spinnen zwischen 
der Spinnkamoier (15) und dem Abzug swalz enpaar (17) oder 
der Au tspuleiririch tung erfolgt« 

Vorrichtung nach Punkt 1 und 2 dadurch g ek ennz ei chne t » daB 
SchwelBelemente (6: 7; 12; 8; 9; 13) .zum VerachweiSen des 
FaserbSndchen s (5) oder des Fadens (16) in elner Entfernung 
iy) nach dem Klerompunkt (5) bzw. Abzugs wa 1 c enp eer (17) an- 
geordnet sind und die Entfernung (y) insbesondere bei wenig 
Oder nicht gedrehten Faserbendchen (3) kleiner als die Fa- 
serlange der Sy n t hes e f asern ist« 
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4. Vorrichtung nsch Punkt 1. dadgrch gek ennzeic hn e t , da6 z«ex 
gegenuberaiegendB SchweiOele«ente (6: 7) in «inem Abatond 
zueinander test sngeordnet siod. sich zwlschen de™ Ver- 
35 zugsorgan (Z), oder der Spinnkammer (15: 20) und der 
Aufspuleinrichtung befinden und das Foserbandchen (3) 
Oder der Faden (16) zwlsehen den SchweiSeleiBen ten (6: 7) 
gefOhrt wird. wobei der Abstand (z) grSBer als der Ourch- 
nesser des FaserbSndchens (3) Oder des Fedens (X6) let. 

40 5. vorrichtung nech Punkt I. dedureh gekennzeichnet . daB die 

SchwelOeXeoente (B: 9) gegenoberUegend, ■ krel s- bzw. stern- 
fBr«ig ausgebildet und drehber. in Richtuog Fedenlauf enge- 
□rdnet slnd und der kleins te- Abstand (z) der SchweiBelemente 
(8: 9) zuelnander klelner. gleich oder grSBer el* der Durch- 

45 messer dee FaserbUndchene (3) oder des Fadens (16) 1st, wo- 
bei die kreisfarmlge Peripherie von einen. SchweiBelenienten- 
(junkt (10) zum nBchsten SchweiBelenientonpunkt (11) kleioer 
Bis die Leoge der 5/n t has e f BBarn let und zuglelch die Umfangs- 
geschwindigkeit der kr oi B f Srml gen Perlpharie der belden 

SO SchweiBelementenpunkte (10: 11) gleich der Lie t ergeschwindi g- 
kolt des Faserbandchen* (3) oder des Fadens (I6).ist. 

6. vorrichtung nech Punkt I, dadurch gekennzoichnet . daB die 
kreisformigBn Abstende der SchwelBeXenentenpunkte HO; H) 
liniar in gleichen VerhBltnls ua so vlel kleiner ale die 

55 Synthosef aserlSnge zu wBhlen slnd. wie eich die Umtangsge- 
Schwlndigkeit des Faserbandchens (3) oder dee Fadens (16) 
verrlngert und umgekehrt. 

7. Vorrichtung nach Punkt I. dadurch gokennzelchnet . daB ein 
f eststehendes SchwelBeleoent (12) und ein eXipsenrBrml g 

60 sehwingendes SchwelBel ement (13) od^r zwel gegenuberliegende 
schwlngande SchweiOelementa (13) ZMsaronenwlrken. wobel die 
ellpsenformige Umf engsgeechwlndlgkei t das SchwelBelenentes 
(13) gleich der Lief er geschwindlgkel t dee FaserbSndchens (3) 
Oder des Fadens (16) i»t und die Orehrlchtung des SchweiB- 

65 eieoentes (13) in Rlchtung Fadenlauf ertolgt. 

• Hier2U_ii_S8ltsnZejchnungen 
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